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La preseute invention qui resulte des travaux de 
MM. Edouard Lecluyse et Antoine Beranger a pour 
objet une machine a soufiler pour la fabrication en 
continu de corps creux en matiere tbermo-plastique, 
en particulier des bouteilles. 

Pour la fabrication de corps creux, on a deja 
propose d*utiliser des tubes obtenus par extrusion. 
Pour cela, on extrude un tube qu'on defo.rme im- 
medlaiement par soufflage a Finterieur d'un moule 
de facon a obtenir un corps de forme correspondant 
a celle des parois interieures dudit moule forme. 
Dans la plupart des cas, on a en general utilise des 
procedes discontinus. 

II est couramment utilise des procedes de fabri- 
cation a partir de tubes venant d 1 un stockage. Ces 
procedes comportent le chargement des tubes dans 
la machine, le cbeminement pas a pas, c'est-a-dire 
a avance alternative, des tubes a travers un four 
de reohauffage pour les amener a la temperature 
adequate de soufflage, le soufflage dans les mou- 
les et le dechargement, toutes ces manoeuvres etant 
synchronisers. 

Ces dispositions ne permettent d'obtenir que des 
debits moyens. 

L'invention a pour objct une macbine a grande 
cadence de production permettant la fabrication en- 
tierernent continue, par soufflage d'objets creux en 
matiere thermo-plastique, a partir d'ebauches ou 
preformes constitutes par des elements de tubes. 

La machine suivant Pirivention comporte en com- 
binaison : 

Une chaine sans fin animee d"un mouvement con- 
tinu, transportant les ebauches, montees par un pos- 
te de chargement, successlvernent a un poste de re- 
chauffage, a une poste de soufflage et de jrefroidis- 
sement, enfin a un poste de dechargement des bou* 
teilles souf flees; 

Un poste d'alimentation des preformes avcc pri- 
se en continu; 



Un poste de chargement en continu des ebauches 
ou preformes sur la chaine ; 

Un four de redhauffage des ebauches ou prefor- 
mes fixees sur la chaine avec avance en continu; 

Un poste de soufflage et de refroidissement en 
continu; 

Un poste de dechargement en continu des objets 
creux souffles. 

Selon une caracteristique de Finvention, la chaine 
sans fin assurant ie transport des ebauches ou pre- 
formes et munie de dispositifs de .maintien des tu- 
bes sur la chaine se deptace d*un mouvement continu 
et comporte des moyens d'orientation des dispositifs 
de maintien par rapport a Ia direction de deplace- 
ment de la chaine. 

Le poste d'alimentation en continu est remarqua- 
ble en ce qu'il comprend des moyens de stockage des 
preformes en position "horizontale, des moyens de 
prehension des preformes une par une, des moyens 
de transport en continu des preformes du point de 
prehension* - a des moyens de basculement des pre- 
formes de la position 'horizontale a la position ver- 
ticale et des moyens de transfert des preformes en 
position verticale du point de basculement aux mo- 
yens de prehension du poste de chargement, le 
mouvement desdits moyens de prehension des pre- 
formes en position horizontale etant synchronise 
avec la vitesse de deplacement de la chaine trans- 
portant les preformes aux differents postes de Ia 
machine. 

Suivant l'invention, le poste de chargement en 
continu des preformes sur la chaine est caracterise 
par Ia combinaison de moyens de prehension des 
preformes en position verticale, de moyens de leva- 
ge des preformes jusqu'aux moyens de maintien 
montes sur Ia chaine, le mouvement desdits moyens 
etant commande par lc mouvement dc la chaine et 
une came fixe. 

Le four de rechauffage des preformes montees sur 
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la chaine est remarquable en ce qu'il comporte plu- 
sieurs zones de chauffage a des temperatures diffe- 
retites et reglables, Iesdites zones etant equipees 
avec des moyens de chauffage et des moyens pour 
provoqaer la circulation de Pair cliaud a Finterieur 
des differentes zones. 

Le poste de soufflage en continu de la machine 
suivant Finvention comporte des moules montes 
sur un barillet porte-moules xotatiL chaque moule 
etant constitue par deux coquilles correspondant 
a la section du moule par un plan vertical passant 
par son axe et chaque coquille etant reliee a une 
canalisation d'amenee de fluide de refroidissement. 
Ledit poste de soufflage est remarquable en ce que 
Fune des coquilles demi-moule est montee fixe sur 
le fut du bariliet, Fautre etant mobile autour d ; un 
axe horizontal monte sur la coquille fixe et etant 
manoeuvree par verin ou moyen mecanique. de fa- 
con h realiser un pivotement d'environ 9C* pour 
passer de la position fermee a la position ouverte- 
En outre, le poste de soufflage en continu suivant 
Finvention comprend Ja combinaison de moyens de 
commande du mouvement d*une tete de soufflage et 
de moyens de commande d*ouverture et de fenne- 
ture du moule, de moyens de commande pour Futi* 
lisation du fluide de soufflage, toutes les actions 
etant cornmandees par la rotation du barillet. en- 
frame par le mouvement de la chaine. 

Suivant Finvention. le poste de dechargement en 
continu est remarquable en ce qu'il comprend des 
moyens dejection des objets creux souffles et des 
dechets, les d its moyens etant montes sur un baril- 
let rotatif entraine par la chaine portant les pre- 
formes,, les mouvement d'ejection desdits moyens 
etant commande par la chaine et une came fixe. 

Ci-apres. on donne k titre illustratif et non limi- 
tatif de Finvention un exemple de realisation de la 
machine a souffler en continu, la description etant 
faite en liaison avec le dessin annexe. Sur ce des- 
sin : 

La figure 1 est un schema de Fensemble de la 
machine a souffler en continu; 

La figure 2 est une vue de profit en long du poste 
d'alimentation en continu et du poste de chargement 
en ' continu ; 

La figure 3 est une vue en elevation du systeme 
elevateux du poste d'alimentation ; 

La figure 4 est un schema montrant les difle- 
rents secteurs du poste de chargement en continu; 

La figure 5 est une vue de profil du poste de de- 
chargement en continu; 

La figure 6 est une vue de profil du poste rotatif 
de soufflage en continu; 

La figure 7 est un schema montrant les different? 
secteurs du poste de soufflage* 

Comme on le voit sur la figure 1, la machine 
dans son ensemble comporte urje chaine 1 entramee 
en continu comme il sera decrit plus loin, un poste J 
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de chargement de tubes ou preformes schematise en \ 
2, un four 3 pour le rechauffage des tubes ou pre- 
formes, un poste de soufflage rotatif a postes mul- 
tiples schematise en 4 a un poste de dechargement 
schematise en 5 et une serie de pignons de trans- 
fert ou pignons de renvoi 6 destines a appliquer 
la chaine sur les pignons ou roues den tees des d life- 
rents postes. 

La chaine est composee de maillons a axes creux 
a Finterieur desqnels sont montes des mandrins 
creux speciaux 7, les mandrins comportant k Ieur 
partie superieure, au-dessus du maillon de la chaine 
une tete 8 ayant pour objet de glisser sur des guides 
non representes afin d*eviter une fleche de la chaine 
entre les pignons, Sur les mandrins sont montes, 
d s une part une rondelle entretoise 9 et une ron delle 
d'orientation 10 qui positionne une pince, cette der- 
niere ayant pour objet de maintenir la preforme sur 
le mandrin creux 1. La pince est constitute par exem- 
ple par une hande de tole comportant une partie 
plane 11 pexcee au centre pour le passage du man- 
drin creux et terminee par deux parties plus etroi- 
tes 12 diametralement opposees. recourbees form ant 
des grifles pour maintenir la preforme sur le man- 
drin 7. 

Ladite rondelle d'orientation ou de positionne- 
ment 10 comporte. un trou pour le passage du man- 
drin et deux embrevements k 90° cooperant avec le 
maillon de la chaine et la partie plane 11 de la pince. 

Le poste d^alimentation en continu a pour objet de 
prendre les preformes dans un magasin ou elles 
sont stockees en position horizontale pour les ame- 
ner en position vr*-ticale a l'organe de prehension 
du poste de chargeuient. 

Sur la figure 2. on voit un magasin compose 
de joues reglables 13 et un fond incline 14 monte 
sur un bati 15* Uxi support incline 16 porte dessus 
et dessous des chemins de roulement 17 destines 
aux galets des deux chaines elevatrices 18* Le sup- 
port incline 16 est fixe sur deux flasques 19 qui 
sont fixes a un cadre vertical 20. Les flasques 19 sont 
equip es de paliers a billes 21 qui recoivent un ar- 
bre 22. 

Cet arbre 22 est commande par un pignon 23 a 
chaine 24-. La commande de cette chaine 24 vient 
du four. Le pignon 23 peut, si on le desire, etre 
pourvu d*nn dispositif de debrayage pax exempte 
a griffes. non jepresente. 

X7n arbre 22 supporte dans sa partie centrale deux 
roues dentees 26 entratnant les chaines elevatrices 
18. En bas. le support incline 16 est muni de bos- 
sages 27 supportant un axe 28 sur lequel sont mon- 
tees folks deux roues dentees 29 de renvoi des 
chaines elevatrices 18* 

Les chaines elevatrices 18 sont equipees tons les 
deux pas sur un maillon exterieur de plaquettes 30 
entretoisees a encoches 31. Les encoches 31 sont 
dessinees de facon a ne pouvoir recevoir quune pre- 
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forme 32, les bords superieurs des plaquettes for- 
mant une ligne continue de fagon a obturer Pavant 
du magasin* 

En 'Jiaut des roues dentees 26 se trouve un plan- 
cher incline 33 sur lequel roulent les preformes 32 
quittant les encoches 31. Ce plancher incline 33 corn- 
porte a sa partie basse une butee 34* La butee 34 
provoque le basculement a 90° 5 de la position hori- 
zontals a la position verticale, des preformes lors- 
que celles-ci arrivent centre la face avant 35 d'un 
entonnoir 36. Les preformes 32 tombent dans un 
petit magasin tampon 37 dont le fond 38 est incline. 
Sur les cotes, des joties laterales 39 perm et tent de 

maintenir les preformes 32 en position verticale 
land is quVlles glissent les unes derriere les autres 
sur le fond 38 vers le point ou elles sont prises par 
le systeme de prehension du poste de chargement 
decrit ei-apres. 

La viiesse des ehaines elevatrices 18 est synohro- 
nisee avec la vitesse du systeme de prehension du 
poste de chargement decrit plus loin. Le magasin 
lampon 37 renferme un nombre constant d'eprou- 
vettcs, les premieres ayant etc disposees au moment 
de la mise en marche. 

Le poste de chargement en conlinu comports un 
axe 40 vertical fixe maintenu a sa partie inferieure 
par un pied 41 fixe sur un socle 42 et a. son extremite 
superieure par un manchon 43, pour la fixation a 
une console 44. 

Sur Iedit axe 40 fixe sont montes a sa partie supe- 
rieure un manclion 45 Hbre en rotation et a sa partie 
inferieure un coulisseau 46 fixe en rotation qui peut 
elre regie en hauteur grace a un dispositif de regla- 
ge avec bras 47 et contre-ecrou 48. 

I^e manchon rotatif 45 est monte de facpn^ d'une 
pari, a pouvoir tourner autour de Paxe fixe 40 grace 
a un systeme de roulement a bilJes et a aiguilles non 
represented, et, d" autre part, a pouvoi.r tourner a 
Finterieur du coulisseau 46 sans entraxner ce dernier 
en rotation grace a un systeme de roulements coni- 
ques a billes non represented 

Le manchon rotatif 45 supporte trois moyeux 49, 
50 T 5L Le moyeu superieur 49 porte un plateau den- 
te 52 sur lequel engrene la ohaine 1. Sur ledit pla- 
teau dente 52 sont fixes au-dessus un disque d*ar- 
ret 53 et au-dessous un disque 54 a encoches 55, le 
role de ces deux disques sera explicite ci-apres, grace 
a une tige filetee 56. des ecrous 57 et des entretoi- 
ses 58. 

Sur le moyeu intermedial re 50 est monte un dis- 
que 59 a encoches 60. A la partie superieure du 
moyeu inferieur 51 est monte un disque 61 a enco- 
ches 62 et au-dessous de ce dernier un plateau 63 
portant des manchons ou cheminees de gui- 
dage 64 dans lesquels coulissent des axes 65 t cha- 
cun de ces axes 65 portant un poussoir elastique 
66. Lesdits axes 65 des poussoirs 66 sont maintenus 
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a 1'interieur des cheminees de guidage 64 par des 
bagues munies de graisseurs 67, 

Chaque manchon ou cheminee de guidage 64 com* 
porte deux ouvertures ou luniieres verticales, dia* 
metralement opposees, (non visibles sur la fig. 2) 
dans lesquelles se deplace, suivant un mpuvement 
€ monte et baisse s>, un axe 69 possedant une tete 70. 

Ledit axe 69 a tete porte un galet 71 et deux en- 
tretoises (non visibles sur la fig. 2), Pensemble 
etant maintenu par un ecrou (non visible fig. 2). 
Ledit axe 69 porte-galet traverse en part en part 
Paxe 65 de poussoir par un trou (non visible sur la 
fig. 2). 

Pour des raisons de clarte du dessin, on n'a pas 
represents sur la figure 2 S les lumieres, ecrou, en- 
tretoises. Pour le detail, on se reportera a la figu- 
re 5 et au passage eo.rrespondant de la description, 
le montage pour la realisation du mouvemejit de 
« monte et haissc » etant identique. 

Sur le coulisseau 46 est montee une came 76 pos- 
sedant un cherain de galet 77 avec un profil sinu- 
soidal dans lequel roule le galet 71, 

Le coulisseau 46 et le moyeu inferieur 51 sont 
solidaires, pour le reglage en hauteur, par Pinter- 
medial re de roulements non representee qui per- 
mettent au moyeu 51 de tourner sans entrainer la 
came 76. 

Le plateau dente 52, le disque 54 a encoches 55 
monte au-dessous du plateau dente, les disques a en- 
coches 59 el 61 montes sur les moyeux intermediai- 
re 50 et inferieur 51 et !e plateau porte-cheminee 
63 sont cales sur le manchon rotatif 45 de telle sorte 
que les axes geometriques des manchons creux coin- 
cident, lors.du passage de ceux-ci dans le poste de 
chargement, avec les axes des encoches 55, 60 et 62 
et des cheminees de guidage 64. 

Sur la figure 4, on a schematise un harillet cor- 
respondant a 15 postes. On reconnait les poulies de 
renvoi 6, Farrivee en 77 des preformes 32. Sur un 
premier secteur 78, les preformes sont regues par 
les cheminees de guidage 64. Un secteur 79 cor- 
respond aux mouvements de montee des poussoirs 
66 et un secteur 80 correspond a la descente de 
poussoirs 66. 

Sur la figure 5, on a represente une forme particu- 
here de mise en ceuvre du poste de dechargement 
5 suivant Pinvention. Le poste de dechargement 5 
en continu comporte un axe vertical 81 fixe a sa 
partie superieure a une potence 82, grace a un ecrou 
83 et supportant un harillet de dechargement en 
continu. Le barilldt comporte, monte sur Paxe 
vertical 31 d'une part, une came fixe 84 compor- 
tant un chemin de galet 85 a profil sinusoidal, la- 
dite came 84 etant arretee sur Paxe 81 grace a une 
clavette 86 % d'autre part, un moyeu-support rotatif 
87* 

Le moyeu 87 est monte Hbre en rotation grace 
a des roulements combines a billes et a aiguilles 
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entre le moyeu 87 et Faxe 81 et entre le moyeu 
87 et la tete de Faxe 81. 

Ledit moyeu 87 supporte un plateau 88 coinpor- 
tant une couronne dentee sur laquelle engrene la 
chaine 1 portant les niandions creux porte-prefor- 
rn.es. Sur le plateau 88 sont montces des ton relies 89 
dont la paitie inferieure forme centrage 90, lesdites 
tourelles etant pourvues de deux lumieres diametra- 
lement oppose es 91, dans lesquelies passe un axe 
92. 

Dans chaqne tourelle 89 coulisse lih, axe 93 por- 
tant line fourchette 94. Cet axe est perce d'un trou 
dans leqnel passe le petit axe 92 a tete 95 portant 
un galet 96 qui roule dans le chemin de galet 85 
de la came 84. L*axe 93 coulisse dans la tourelle 
89 sur deux bagues 97-98, Tune en bas, Fautre en 
haut, lesdites bagues etant equip ees de graisseurs. 
Ledit axe porte-galet 92 est maintenu dans la tou- 
relle grace a des entretoises 99 et un ecrou 100, 

Ghaque axe 93 porte une fourchette 94 coiflant 
le manchon creux 7 portant le recipient, la pxeforme 
est devenue recipient apres le soufflage et passant 
de chaqne cote des grilles 12 de la pince* L'ecart 
entre les dents de la fourchette est juste suffisant 
pour permettre le passage du manchon creux, le 
jeu etant inferieur a Fepaisseur de la paroi du 
recipient termine. La tige 101 de la fourchette est 
montee sur Faxe 93 porte-fourchette grace a une 
rondelle 102. La fourchette 94 est en outre guidee 
dans son mouvement par un axe de degauchissage 
103 monte sut la fourchette 94 grace a. une embase 
104, le guide coulissant, a son extremite superieu- 
re, dans une bague 105 montee sur le plateau por- 
te-tourelle 88- 

Sur la figure 6, on voit le poste de souiflage en 
continu suivant Finvention. Le poste de soufflage 4 j 
monte sur un socle fixe 106 muni d'un arbre creux 
fixe 107, comporte un barillet rotatif forme d'un 
fut creux 108 et d'une embase 109. 

A sa partie superieure, le fut creux 108 porte un 
disque circulaire 109<t sur leqnel sont montees des 
equerres 110 supportant un dispositif de commande 
des tetes de soufflage qui sera decrit ci-apres; au- 
dessous est montee une couronne circulaire dentee 
111 engrenant avec la chaine 1 equipee des mandrins 
creux 7 po rte-pref ormes, ladite chaine entrarnant le 
barillet dans un mouvement de rotation continue. 
Au-dessous du pignon sorit disposes des monies, 
chacun de ceux-ci etant forme de deux coquilles 
112-113, Fune d'elles 112 etant fixee sur le fut 108, 
Fantre mobile 113 etant montee de fagon a pouvoir 
pivoter de 90° environ autour d'un axe 114 porte 
par Fantre coquille 112. 

L'ouverture et la fermeture du moule sont obte- 
nues d'un seul cote grace a un verin 115 prenant 
appui d'une part sur Pembase 109 du barillet par 
Pintermediaire d*un axe 116 assurant la fixation sur 
un bossage et, d'autre part s sur la coquille mobile. 
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Cette ouverture peut etre realisee egalement par un 
mouvement mecanique (genouillere classique)* 

Les coquilles 112-113 du moule sont connectees 
a un systeme de circulation d'eau de refroidissement 
schematise par des conduites 117*118. 

Le verin 115 est schematise par un piston 119 et 
une tige 120 avec les conduites d'amenee 121, 122 
du fluide hydratilique. L' admission du fluide hydrau- 
hque pour actionner le piston est commandee par 
un systeme de distribution schematise en 123 et 
porte par une couronne 124. 

Le disque superieur 109<i porte les dispositifs de 
commande de tetes de soufflage 125. Ces dispositifs 
qui ont pour role d*abaisser et d'appliquer les tetes 
de soufflage 125 contre les mandrins 7 pendant que 
le moule est ferme et de remonter lesdites tetes 
de soufflage au moment de Fouverture du moule, 
ont ete schematises par un piston 126 se deplacant 
dans un cylindre 127. 

La tete de soufflage est formee par une rondcllc 
128 a. embrevement non represented ce dernier etant 
destine a scuider ladite tete dans son mouvement 
pour venir coiffer la tete 8 du mandrin 7 et com- 
porte des joints necessaires pour assurer Fefcan- 
cheite du raccord ainsi forme entre une conduite 
d'alimentaiion en air comprime et la tete du man- 
chon creux. 

Au sommet du barillet 108 et de Farbre creux 107 
est monte un cylindre de distribution 129 compor* 
tant des gorges 130 a 134 et des joints necessaires 
pour distributer les fluides, air. huile et eau, et pour 
assurer le retour des deux derniers. 

Les gojges 130 et 131 pour Falimentalion et le 
retour d*eau sont reliees aux conduites 118 et 117; 
la gorge 132 est reliee d'une part a un cylindre 127 
et a la tete 128, pour Famenee d'air comprime, par 
des conduites 135 et 136 et a la source d'air corn- 
prime par une conduite 137; la gorge 133, pour 
Famenee d'huile, est reliee d'une part au systeme 
dc distribution 123 pax une conduite 138 et, d*au- 
tre part, a la source d'huile sous pression par une 
conduite 139 ; de meme la gorge 134 pour le retour 
d'huile est reliee au systeme de distribution 123 par 
la conduite 140 et au reservoir d'huile par une con- 
duite 141. 

Sur la figure 7, on a represente les difTerents 
secteurs correspondant aux difEerentes operations de 
fonctionnement du poste de soufflage. A titre d'exem- 
pie on a represente le barillet avec 12 postes porte- 
moules. 

Sur cette figure* on reconnait la couronne dentee 
111, la chaine 1 et les pignons de renvoi 6. On voit 
ainsi une zone d'arrivee 142 la coquille 113 etant 
en position d'ouverture, une zone de fermeture 143 
du moule, la coquille 113 passant de la position 
ouverte a la position fermee, une zone de soufflage 
et refroidissement 144, le moule etant ferme, une 
zone d'ouverture 145 du moule la coquille 113 pas- 
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sant de la position fermee a la position ouverte et 
une zone de depart 146 pour la bouteille terminee. 

Le four de rechauffage dcs preforines rnontees 
sur la chame a ete schematise en 3- II ne sera pas 
decrit en detail ci-apres. On donne sxmplement les 
elements constitutifs. 

II comporte une enveloppe exterieure calorifugee 
divisee en: quatre zones, chacune etant a une tem- 
perature differente, ia derniere etant a la Itempera- 
ture adequate pour le souf flage des preforrnes. 

A Finterieur de ohaque zone, on trouve une cais- 
se constituee par deux parois laterales, menageant 
un espace entre elle et la paroi exterieure, et un fond 
perfore. 

A la paroi du dessus formant toit du four, sont 
fixes des ventilateurs et entre le fond du four et le 
fond perfore de la caisse, sont disposees dcs resis- 
tances de chauffage. Les ventilateurs provoquent une 
circulation <Tair ascendante dans Pespace sitne a 
Finterieur des raisses et descendante dans Fespace 
compris entre les parois laterales de la caisse et 
la paroi du four. A Finterieur des caisses. sont dis- 
posees, sur deux rangees paralleles 148 et 149 et 
sur toute I a longueur du four, des roues dentees. 
Les roues dentees 148 d'une des rangees entrainent 
la ehaine, ces roues US etant commandees dans 
leurs mouvements par des engrenages eoniques 
montes sur un arbre traversant tout le four et com- 
ma nde de Fexterieur. Les roues dentees 149 tie Fau- 
tre rangee sont rnontees libres, de fagon elastique 
dans 1c plan de la ehaine pour pouvoir absorber 
le mou de celle-ci. Dans cliaque caisse, Ia dhaine 
parcourt un chemin sinueux allant d'une roue den- 
tee commandee 148 a une roue dentee libre 149 
puis a une roue dentee commandee 14-8 et ainsi de 
suite. Entre les roues dentees de rangees ■difTeren- 
tes, la ehaine est maintenue par des glissieres-gui- 
des non representees dans lesquelles glissent les 
teles des manchons creux porte-preformes. 

Ci-dessus, on a indique a titre illustratif et non 
I i mi tat if un mode de mise en ceuvre de Finvention. 
On pourra monter sur la ehaine ou sont places les 
mandrins d'autres moyens d'orientation, par exem- 
ple rondelle avec un embrevement pour le maillon 
fixee par sou dure sur la pinee, utiliser des disposi- 
tifs de main t ion des tubes sur les mandrins autres 
que les pinces, par exemple tout dispositif ejecteur 
tel que extract eur, manchon ejecteur, plaque de de- 
vetissage, sans sortir du cadre de la presente inven- 
tion. Hi en entendu, ces variations entraineront des 
modifications, evidentes pour Fhomme de Fart, dans 
les moyens de commande des dispositifs ainsi modi- 
fies. 

Le fonctionnement en continu de la machine est 
le suivant : 

En trainee par les pignous, la ehaine 1 avance 
d'un mouvernent continu, les maillons equipes des 
mandrins creux 7 porte-preformes viennent succes- 



5 — f } 11.430.8991 

sivement en contact avec les plateaux ou couronnes 
dentees des postes de chargement, de soufflage, de 

| dechargement. 

Du fait de Finelkiaison du fond 14 du magasin, 

; les preforrnes ou elements de tubes 32 en position 
Uicrizontale vienxient se placer dans les encoehes 31 
des plaquettes 30 portees par la ehaine 18 du poste 
d' alimentation. Cette derniere dans son mouvernent, 
enleve les preforrnes 32, une par encoche, et les 
deverse en 26, celles-ci basculent en 34 de la posi- 
tion (horizontale a la position verticale et tombent 
dans Fentonnoir 36 puis dans le magasin tampon 
37. 

Grace a Finclinaison du fond 38 du magasin tam- 
pon 37, k Fextremite de ce dernier les preforrnes 
tombent dans les encoehes 55, 60, 62 des disques 
54, 59 et 61 du poste de chargement et viennent 
bufer a leur paxtie inferieure sur les poussoirs 66. 
Entraine en rotation par Farbre creux, l'ensemble 
disques a encoehes 54, 59 et 61, plateau 63 porte- 
chemine.es de guidage entraine les preforrnes 32. 

Dans ce mouvernent, le galet 71 roule sur le che- 
min 77 de la came fixe 76 et se trouve pousse vers 
le haut, entraSnant les axes 65 de poussoirs, les 
poussoirs 66 et les ebauches 32, celles-ci venamt coif- 
fer les mandrins creux 7 et s'introduire entre les 
mandrins 7 et les grifFes 12 des pinces. Dans ce mou- 
vernent, les ebauches sont poussees jusqu'a venir bu- 
ter centre le disque-btftee 54 avec encoehes 55 pour 
le passage dcs manchons 7. 

Le mouvernent continuant, le galet est ramene a 
i sa position entrainant avec lui les poussoirs. An mo- 
ment ou les ebauches viennent buter centre le dis- 
que 54 a encoehes, le rnandrin se trouve en fin du 
secteur 80 et la ehaine quitte le plateau dente du 
poste de chargement, emportant avec elle les pre- 
forrnes suspendues vers le four ou celles-ci seront 
progressivement rechauffees a la temperature de 
! soufflage. 

Les preforrnes peneErent dans la premiere zone, 
parcourant un chemin sinueux en engrenant sur les 
pignons et passent ensuite dans la deuxieeme zone, 
dans la troisieme et dans la quatrieme ou elles de- 
crivent un chemin en zigzag. 

Au poste de soufflage en continu 4, Ia ehaine 1, 
chargee de preforrnes 32 ramollies aptes a subir 
le soufflage, engrene sur la couronne dentee 111, et 
entraine en rotation le barillet porte-moules. Au 
moment ou la ehaine vient en contact avec la cou- 
ronne dentee sur le secteur 142, Ia preforrne ramol- 
lie, portee par le rnandrin creux 7 vient se placer 
dans Faxe du moule. 

Le mouvernent de rotation continuant comman- 
de, par Fintermediaire du systeme 123, la fermeture 
| du moule suivant le secteur 143. Au moment oii le 
moule est ferme, la tete de soufflage vient s'appli- 
quer sur la tete du rnandrin grace a son embreve- 
, ment, faisant ainsi communiquer Finterieur du tube 
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a souffler avec la source d'air comprime. Pendant le 
temps ou un maillon porteur de preforme parcouxt 
le secteur 144 se prodult Foperatioa de soufflasce*. 

An moment ou le mandrin passe du secteur 144 
au secteur 145, la tele de souffiage est remontee et 
Pouverture du moule commence pour etre achevee 
lorsque le maillon quitte la couronne dentee. Le 
maillon avec son mandrin portant maintenant le 
recipient creux termine passe au poste de decharge- 
ment 5* . 

A ce poste. la chaine engrenant sur le plateau den- 
te 88 entraine le barillet en rotation. Le mandrin 7 
porte par la chaine et charge du recipient termine 
174 vient se deplacer dans la fourehette alors en posi- 
tion haute. Cettc dernicre encadre les griffes 12 et le 
mandrin 7. Au cours de la .rotation* le chemin 
communique an galet 96 un mouvement de « bais- 
se » qui est communique aux axes 93 porte-four- 
chettes et, par suite, aux fourchettes 94, Dans leur 
mouvement de baisse, les fourchettes appuient sur 
la tranche du goulot du recipient 147 et provoquent 
rejection du recipient termine avec son dechet. 

RESUME 

I/invention a pour objet une machine pour la fa- 
brication en continu, a grande cadence, d'objets 
creux en matiere plastique, par souffiage a partir 
d'ebauches ou preformes constitutes par des ele- 
ments de tubes, machine remarquable par les points 
suivants considered ensemhle ou isolement : 

1° Elle comporte en combinaison une chaine 
transporteuse se deplacant d ? un mouvement en cori- 
tinu, pourvue de dispositifs de maintien de prefor- 
mes, un poste d'aiimentation en preformes avec pri- 
se en continu, un poste de chargement en continti 
des preformes sur la chaine. un four de rechauf- 
fage des preformes sur la chaine avec avance en con- 
tinu, un paste de souffiage et de refroidissement en 
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continu, el un poste de dechargement en continu 
des objets souffles te iTnin.es; 

2* La chaine comporte des moyens d'orientation 
des dispositifs de maintien des preformes sur la 
chaine; 

3° Le poste d*alimentation se compose de moyens 
de prehension, une par une. des preformes en po- 
sition horizontale, de moyens de basculement de 
celles-ci de la position, horizontale a la position ver- 
ticals de moyens de transfert des preformes en 
position verticale aux moyens de prehension du pos- 
te de chargement, lesdits moyens de prehension 
etant synchronises avec le deplacement de ia 
chaine; 

4° Le poste de chargement comporte* en combi- 
naison. des moyens de prehension des preformes en 
position verticale,. des moyens de levage des pre- 
formes jusqu'aux moyens de maintien monies sur la 
chaine, ies mouvements desdits moyens de prehen- 
sion et de levage etant commanded par le mouve- 
ment de la chaine et une came fixe en rotation, 
mais reliable en monte et baisse; 

4 I— 

5° Le poste de souffiage est constitue par un ba- 
rillet porte-moules, les monies etant formes de 
deux demi-moules ou coquillea articulees entre elles. 
Tune etant montee fixe sur le barillet et Fautre pou- 
vant pivoter de 90° environ sous Taction de mo- 
yens commandes par le mouvement du barillet en- 
traine par lui-meme par la chaine; 

6° Le poste de dechargement comporte des moyens 
d'ejection des objets creux J ermines ct des de- 
ckels, lesdits movens etant monies sur un barillet 
rofatif et commandes par le mouvement de la chai- 
ne et une came fixe. 
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